BEST AVAILABLE COPY 



© WPI / DERWENT 
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TI - Plastic cover, for air 
bags in vehicles, is foimed by 
moulding, with partial perforations and 
partial cut Une to form flap, which 
opens under pressure from air bag. 
AB - EP 1086863 NOVELTY 
- Cover is produced in thermoplastic 
..material, byinjection. moulding. In - . 
moulding process are created zones 
with reduced thickness, in side of 
cover, which faces air bag (2), such 
that when air bag is pressurized, flap . , 
(10) is opened by pressure of air bag. 
Reductions in thickness are obtained 
by formation on inside of cover, of 
series of part perforations (6), to form 
edge of flap and by partial cut line (5), 
forming hinge. 

USE - Used as decorative cover 
for air bags. 

ADVANTAGE - It produces a 
cover, which has no externally visible 
marks or lines to detriment of visual 
decorative appearance. 

DESCRIPTION OF 
DRAWING(S) - The figure shows a 
cross section through the cover. 
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partial cut for hinge 5 

partial perforations 6 
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(54) Piece thenmoplastlque de masquage d'un coussin gonf table de securlte 



(57) Piece thermoplastique de masquage d*un 
coussin gonflable de s^curite enferme dans un support, 
obtenue par injection, surmoulage, decor dans un mou- 
le de forme geom^trique creant des zones de reduction 
d*6paisseur du c6te tourne vers le coussin (2) afm que 
la presston de celui-ci rende possible Touverture d'un 



volet (10) decoupant le decor lors du deploiement du 
coussin tout en maintenant la surface de plastique pr6- 
d^coupee par une ou des charriieres, les zones ^ d§- 
chirer etant obtenues par formation de perforations non 
debouchantes obtenues de moulage.dans le thermo- 
plastique. 
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Description 

[0001] La pr6sente invention a pour objet una piece 
thermoplastlque pour automobile destin6e en particu- 
tier, mais non exclusivement. a masquer un coussin 
gonflable de securite. 

[0002] De teiles protections sont de plus en plus re- 
pandues et integr^es en diff6rents endroits tels que : 
planche de bord, panneaux de portes, volant, sieges, 
etc De teiles pieces ne doivent pas laisser apparaitre 
lazone de d^chirement qui. tors du gonf lement du cous- 
sin dans un laps de te mps compati ble ayecjed6ploie- 

— ■ — — — :: ^ _i_ I IMA dtrfsir^ 



mem^de'ceiul"d, permettra de degager^une surface 
adaptee telle qu'un volet ou clapet. 
[0003] Les pieces existant actuellement sont habi- 
tuellement d6corees par thermogainage et sont toutes 
realisees avec une zone tfaffaiblissement ou de mom- 
dre resistance du decor pour faciliter leur dechirement. 
Cette zone tfaffaiblissement est legerement visible sur- 
tout torsqu'elle est obtenue k la suite d'une reprise. 
[0004] Un premier objet de Hnvention est de pallier 
cet inconvenient et de permettre la realisation d'une pi6- 
ce thermoplastique destinee a renfermer un coussin 
gonflable de security, dispose dans une zone appro- 
priee, qui ne soit pas visible en partie apparente, ie de- 
cor restant continu. 

[0005] Un second objet de invention est de r6aliser 
en une seule operation une piece decoree par Ie prece- 
de 1 S.D tf Injection, Surmoulage, Decor. 
[0006] Seton Hnvention. la piece thermoplastique de 
masquage d'un coussin gonflable de s6curit6 est carac- 
t6risee en ce qu'eile est obtenue par injection surmou- 
lage d^cor dans un moule de forme geom6trique per- 
mettant d'obtenir des zones de reduction d^epaisseur 
afin que la presston du coussin gonflable de s6curite. 
lors de son deploiement dans Thabitacle. rende possible 
rouverture d'un volet decoupant ou dechirant Ie decor. 
[0007] Toutef ote. il ne f aut pas que la partie predecou- 
p6e constitue un projectile dur lors du deploiement du 
coussin gonflable de s6cur1t§. Aussi. la pi6ce comprend 
de preference une ou deux lignes de moindre epaisseur 
destinees k constituer des charnieres permettant au ou 
aux volets definis dans la piece de s'ouvrir pour laisser 
passer le coussin. tout en restant attach^ au support 
dans lequel elle est integr^e. 

[0008] Selon une autre caracteristique de rinvention, 
la reduction d'^paisseur non visible du cote interieur est 
realisee par des petits trous non debouchants obtenus 
de mouiage dans le thermoplastique pour les zones a 
dechirer. Dans les zones d'articulation, une r^ductton 
d'epaisseur sur les lignes qui doivent constituer des 
chamiferes film tors de rouverture de la zone dechiree 
est aussi obtenue par mouiage. 
[0009] Par la mise en oeuvre du precede de fabnca- 
tton en soi connu. on obtient une reduction de coOt et 
un acctoissement de la securite. Par Poperation de sur- 
moulage. le thermoplastique est integre sur I'envers du 
decor et il est ainsi possible d'obtenir une fragmentation 



du plastique sans dispersion de morceaux de celui-ci a 
rinterieur de rhabitade lors d'un accident qui declenche 
le coussin gonflable de securite. 
[001 0] D'autres caract^ristiques et avantages de Hn- 
5 ventton apparaTtront au cours de la description qui va - 
suivre de modes particuliers de realisation, donnes uni- 
quement k titre d'exemples non limitatifs. en regard des 
dessins qui representent : 

10 - la figure 1 , un schema d'une pitee selon rinvention 
avec le support d'air bag avec un seul volet ouvrant; 

- la figure 2, un schema de pr6d6coupe£e_Ia piece ^ 
danFie premierrn^ realisation ; 

- la figure 3, un second mode de realisation a deux 

volets ouvrants; 
. la figure 4, le schema de pr6 d^coupe correspon- 

dant a celle de la figure 3. 

- la figure 5, des vues en coupe d'une charniere et 
d'une pr§-perforation. 
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[0011] Sur I'ensembie des figures, les memos r6f6- 
rences designent les memes elements. Sur la figure 1 
a 6t6 repr^sente le support 1 contenant un coussin gon- 
flable 2. Ces pieces sont dispos6es au-dessous d'une 
25 piece 4 constituant une partie de I'habitacle ou, par 
exemple, du centre du volant. La piece 4 est recouverte 
par un decor 3 applique de preference par le procede 
-I.S.D". La partie mobile ou volet d'ouverture porte la 
reference 10. 

30 [0012] Sur la figure 1, on distingue deux encoches 
qui. conformement a rinvention sont realisees, lors de 
rinjectton, du c6^ du coussin 2 c'est-a-dire sur la face 
normalement non visible de la piece. L'encoche 5 repre- 
sentee a plus g rande echelle sur la figure 5 est en fomie 
35 de "V dont la pointe toumee vers I'exterieur est a une 
distance faibte du decor 4 de maniere a constituer, tors 
du gonflage du coussin gonflable de securite, une char- 
niere au cours de laquelle pivotera le volet 10 dechire 
par ce gonflage comme reprfeent^ en traits mixtes sur 
40 la figure 1 . Ce voiet 1 0 est predecoup6 dans la piece 3 
comme cela apparalt mieux sur la figure 2 par des pre^ 
perforations 6 qui dans ce premier exemple sont confi- 
gurees en "U". Comme cela apparaTt mieux sur la figure 
5, les pr6-perforations 6 ont une section de forme tron- 
45 conique. Elles sont congues pour presenter, tors de 
rouverture et, aprte njpture de la partie 4, une arete 
tranchante 6b propre a d6couper le decor 3 qui, selon 
rinvention, est continu. 

[001 3] On a represente sur la figure 1 , en traits mixtes 
so le debut de rouverture du volet autour de ia charniere 
5 la force d'expansion du coussin gonflable de securite 
6tant symbolis^e par la f Itehe F. le coussin venant, bien 
entendu, au contact de la surface interne de la piece 4. 
Sous rinfluence de la pression exercee parcelui-ci. les 
55 rignes "pointillees- se brisent et decoupant le d^cor 3. 
[0014] Lorsque le coussin gonflable est de dimen- 
stons plus importantes. il est souhaitable de recourir au 
mode de realisation represente sur les figures 3 et 4. 
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Dans ce cas, la configuration des pre-perforations 6 est 
de forme gen6rale en "H", celles-ci 6tant reparties selon 
deux lignes longitudinales et una ligne transversale qui, 
dans Texempie repr^sente est centrale mais qui pourrait 
etre, par exemple. au tiers de la longueur totale des vo- 
lets si les deux volets gauche 1 0a et drofte 1 0b n'6taient 
pas de m§me longueur. Aux extremit^s des iignes lon- 
gitudinales se trouvent deux charni^res 5a, 5b consti- 
tuees selon la m#me structure que la chamiere 5 du mo- 
de de realisation precedent. Le processus de f raction- 
nement de la matiere thermoplastique 4 et de coupe du 
decor 3 gar les bords tangents des perforations 6 es1[le 
m§me que p^^ est represehte en traits 

mixtes sur la figure 3, la pression du coussin s'exergant 
selon les directions symbolisees par tes fleches F1 et 
F2 sur les volets 1 0a et 1 0b. 

[001 5] il va de soi que de nombreuses variantes peu- 
vent §tre apport^es, notamment par substitution de 
moyens techniques equivalents, sans sortir pour cela 
du cadre de {'invention. 



Revendications 

1. Pi6ce thermoplastique de masquage d'un coussin 25 
gonflable de s6curite enferme dans un support, ca- 
racterisee en ce qu'elle est obtenue par injection 
surmoulage decor dans un moule (1 ) de forme g6o- 
metrique creant des zones de reduction d'6paisseur 
du c6t6 toum6 vers ie coussin (2) afin que la pres- 3o 
sion de celui-ci, lors de son d^ploiement dans Tha- 
bitacle, rende possible I'ouverture d'au moins un vo- 
let (1 0) decoupant le decor, caract6ris6e en ce que 
la reduction d'6paisseur est obtenue par formation 
du c6t6 int^rieur de pr^-perf orations (6) non d6bou- 35 
chantes obtenues de moulage dans le thermoplas- 
tique pour les zones a d^chirer, au moins une ligne 
(5) formant charniere lors de I'ouverture du volet 
(10). 



2. Piece thermoplastique selon la revendication 1 , ca- 
racterisee en ce que les pre perforations (6) sont 
disposees, en forme de "U", aux extr6mit(§s de la 
charniere (5). 

3. Piece thermoplastique selon la revendication 1 , ca- 
racterisee en ce que, torsque deux volets sont pr6- 
decoup6s, les pr^-perforations (6) sont dispos6es 
en forme de "H" aux extremites des charnieres (5a, 
5b). 
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4. Pi^ thermoplastique selon Tune des revendica- 
tions 1 a 3, caracteris6e en ce que, aprds ouverture 
de la couche de matidre thermoplastique (4), les 
bords (6b) des perforations (6) sont tangents a et 55 
decoupent le decor (3). 
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FIG.4 
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